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@ Verfahren und Vorrichtung zum Beheben bzw. Verringern des Kantenversatzes bei der Verbindung von Rohrkdrpern
{iber sich gegeniiberstehende Stirnenden durch Schweissen.

@ Die Erfindung hat die Behandlung der Enden von
Rohrleitungsteilen zum Gegenstand, die tiber den StoR an
einander zugewandten Stimflichen mit Hilfe einer Schweil3-
naht miteinander verbunden werden. Durch die Erfindung
soll hierbei eine Schweiffkantenversetzung der einander
zugewandten Enden behoben bzw. gemindert werden. Es ist
ein PreRstempel vorgesehen, der in Achsrichtung des Rohr-
leitungsteils gegen dessen Stirnflache zur Wirkung gebracht
wird, und dabei einen Kalibrierdorn, der einen dem Innen-
durchmesser des Rohrleitungsendes gieichen AuBendurch-
messer hat, in das Rohrleitungsende einschiebt und hierbei
das Ende des Rohrleitungsteils mit einem in dem Stempel
vorgesehenen Hohlzylinder aufnimmt, der den Kalibrierdorn
umgibt und einen dem Aufendurchmesser des Endes des
Rohrleitungsteils entsprechenden Innendurchmesser auf-
welst. Der Bodenring zwischen dem Kalibrierdorn und dem
Hohlzylinder ist einer gewtlinschten Form der zu schaffenden
Schweinaht entsprechend geformt und bildet dementspre-
chend das Stirnende des Endes des Rohrleitungsteils aus. Es
kann in einer fiir das Material des Rohrleitungsendes geeig-
neten Hitze gearbeitet werden,
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Verfahren und Vorrichtung zum Beheben bzw.
Verringern des Kantenversatzes bei dexr Ver-
bindung von Rohrk&rpern iiber sich gegeniiber-
stehende Stirnenden durch SchweiBen.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Beheben bzw. Verringern des Kan-
tenversatzes bei der Verbindung von Rohrk&rpern bzw.
Rohrleitungsteilen iiber sich cgegeniiberstehende Stirn-
enden mit Hilfe einer SchweiBnaht.

Insbesondere im Rohrleitungsbau besteht vieliach
die Notwendigkeit, Rohrleitungsteile miteinander zu ver-
binden. Dies wird im allgemeinen in der Weise durchge-
fihrt, daB die miteinander zu verbindenden Rohre
gleicher Dimensionierung Kopf an Kopf, 4. h. mit den
Stirnenden bei gleichem Durchmesser und Wanddicken an-
einander gesetzt werden und in der StoBfuge eine ver-
bindende SchweiBnaht gezogen wird. Hierfiir konnen die
zum gegenseitigen Gegeniberstehen kommenden Endstirn-
rander der Rohrteile eine durch die zu ziehende SchweiB-
naht, z. B. eine V-Naht, bedingie Form aufweisen.

Die Rohrleitungsteile besitzen in céer Regel Unrundheiten
aufgrund der handelsiiblichen Toleranzen. Auch k&nnen
Formabweichungen vorliegen, die beispielsweise ihre Ur-
sache darin haben kGnnen bzw. zus&tzlich zu den Form-
abweichungen infolge der handelsiiblichen Toleranzen Ga-
durch cesteigert sein k&nnen, GaB der Rohrleitungsteil
eincm Stauchpressvorgang in seiner LZngsrichtung von den
Stirnenden aus zu Verformungszwecken unterworfen worden

ist. Soliche zbweichungen bedingen einen Kantenversaiz
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und eien aufwendige mechanische Bearbeitung an den Enden des zu
fertigenden Spools. um die durch den Kantenversatz gegebenen
MiBhelligkeiten zu beheben.

Die Erfindung erstrebt im wesentlichen die Beseitigung
der vorgenannten Nachteile.

Das Verfahren hierzu nach der Erfindung vermeidet
im wesentlichen den nachteiligen Kantenversatz dadurch,
daB unter Druckausiibung auf den RohrkOrper bzw. den
Rohrleitungsteil in dessen Ldngsrichtung das eine Ende
des Rohrkdrpers bzw. des Rohrleitungsteils auf einen
Kalibrierdom aufgeschoben und gleichzeitig in ‘einen
den Kalibrierdormn umgebenden Hohlzylinder mit einem dem
AuBendurchmesser des RohrkOrpers bzw. des Rohrleitungs-
teils entsprechenden bzw. gleichen Innendurchmesser
gedrickt und mit dem in den Hohlzylinder eintauchenden
Ende unter Druck zur Anlage gegen den Boden des Hohl- )
zylinders zwecks Verformung des Endstirnrandes des
Rohrkdrpers bzw. des Rohrleitungsteils entsprechend
einer erwinschten oder geforderten Form der SchweiBnaht
gebracht wird. Der Rohrleitungsteil kann mit Riicksicht
auf die zu verrichtende Verformungsarbeit auf eine fiir
das Material geeianete Temperatur gebracht werden.

Durch das erfindungsgemd@Be Verfahren ist erreicht,
daB Ungenauigkeiten, insbesondere Unrundheiten des Roh-
res, z. B. aufgrund der handelsiiblichen Toleranzen, aus-
geschaltet werderr, so daB zwischen den zu verbindenden
Teilen nur ein geringer Kantenversatz auftreten kann,
was vor allen Dingen im Kraftwerksbau gefordert wird.

Ein weiterer Vorteil der angepreBten SchweiBkanten
besteht auch darin, daB an diesen so behandelten bzw.
vorbereitefén Rohrenden allm#hlich verlaufende Verdik-'
kungen entstehen, die nach dem SchweiBvorgang jede
mechanische Bearbeitung zulassen, ohne die Gefahr einer
Wanddickenunterschreitung hervorzurufen. Dieser Umstand
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Querfehler zu glinstigen Ergebnissen.

Zweckm&ssig kann das Verfahren mit einer Druckstauch-
verformung des Rohrleitungsteils bzw. eines geraden
Rohrleitungsteils durch Druckausiibung in der L&ngsrich-
tung des Rohrleitungstéils verbunden bzw. kombiniert
werden. Eine Druckstauchverformung kann beispielsweise
zur Schaffung von Biegestellen.flir eine Krimmerbildung
in einem Rohr bzw. in einem Roﬂrleitungsteil durch Ver-
dickungen erfolgen.

Eine Vorrichtung nach der Erfindung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens kennzeichnet sich dadurch, daB
in einem zur Wirkung auf ein Stirnende des Rohrk®rpers
bzw. des Rohrleitungsteils in dessenl.@ngsrichtung oder
Ladngsachse bestimmten Pre8- bzw. Druckstempel in einer
Ausnehmung auf der dem Werkstiick zugewandten Seite
mit einem durch den AuBendurchmesser des Rohrleitungs-—
teils bestimmten Innendurchmesser zur Aufnahme des
Endes des Rohrleitungsteils ein Kalibrierdom vyon einem
dem Innendurchmesser des Rohrleitungsteils entsprechen-—
den AuBendurchmesser fiir den Eingriff in das Rohrkdr-
perende bzw. das Ende des Rohrleitungsteils vorgesehen
ist, und daB die Bodenringfl&che zwischen dem Dorn und
dem Hohlzylinder bzw. der Ausnehmungswand eine einer
gewlinschten SchweiBnaht entsprechende Form aufweist.

' Der Kalibrierddm kann zweckmdssig aus der ihn um-
gebenden Ausnehmung und von der Stirnfl&che des PreB-
und Druckstempels vorstehen. Dies erleichtert das Auf-
stecken des Roﬁrleitungsteils auf den Kalibrierdorm und
die Einfihrung des Rohrleitungsteils in die Ausnehmunag
des Druckstempels.

Die Zeichnung veranschaulicht schematisch ein
Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung
zur Durchfilhrung des Verfahrens nach der Exrfindung.

Die Zeichnung beschrinkt sich auf die zum Ver-

stdndnis der Erfindung notwendigen Teile.
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Der Rohrleitungstéil, der beispielsweise einer
Verformung durch Stauchpressen in dexr Liangsrichtung
unterworfen werden soll, ist mit 1 bezeichnet. Er
wird zwischen hydraulisch zu betdtigenden Spannbacken
2 eingespannt. In der Langsrichtung des eingespannten
Rohrteils 1 verschiebbar ist der Druck- bzw. PreBstempel
3 vorgesehen. .

In der dem Werkstiick 1 zugewandten Seite des Pref-
stempels 3 ist eine Ausnehmung 4 in Form eines dem
PreBstempel und dem Rohrleitungsteil achsgleichen Hohl-
zylinders vorgesehen. der einen dem AuBendurchmesserxr
des Werkstiickes 1 gleichen bzw. unter Belassung von
etwas Spiel etwa gleichen Innendurchmesser aufweist.

In der Ausnehmung bzw. dem Hohlzylinder befindet sich
am PreBstempel der Kalibrierdormn 5, dessen AuBendurch-
messer durch den Innendurchmesser des Rohrleitungsteils
1 bestimmt ist. Der Dorn steht vom PfeBstempel 3 vor.

Dexr Boden 6 der Ausnehmung 4 hat eine durch die
zu ziehende SchweiBnaht bedingte Form, vorliegemden-—
falls fir eine TulpenschweiBnaht die Form eines halben
Tulpenkelches.

Beide einander zugewandte Rohrenden an einer
Verbindungsstelle k&nnen der erfindungsgem&Ben Behandlung
unterworfen werden.

Das Stauchpressen des Werkstiicks erfolgt in dexr

Warme, d. h. bei auf Verformurngstemperatur erhitztem
Werkstilck. ' '
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1. Verfahren zum Beheben bzw. Vefringern des
Xantenversatzes bei den sich gegeniiberliegenden bzw.
aneinanderstoBencden Stirnendfldchen von mit Hilfe einer
SchweiBnaht zu verbindenéen RohrkOSrpern bzw. Rohrlei-
tungsteilen, dadurch gekennzeichnet, daB unter Druck-
ausiibung auf den Rohrleitungsteil (1) bzw. Rohrkdrper
in dessen Langsrichtung das eine Ende des Rohrleitungs:--
teils (1) auf einen Kalibrierdora (5) aufgeschoben und
gleichzeitig in einen denZKalibrierdormn (5) umgebenden
Hohlzylinder (4) mit einem dem AuBendurchmesser des
Rohrleitungsteils entsprechenden bzw. gleichen Innen-

ourchmesser gedriickt und mit dem in den Hohlzylinder

elntauchende Ende unter Druck zur Anlage gegen den Boden des
Hohlzylinders zwecks VerLormung des Endrandes des Rohr-
kbrpers entsprechend einer erwiinschten bzw. geforderten
Form” der Schweibnaht geiaracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, éadurch gekennzeich-
net, daB das Verfahren mit einer Druckstéuchverformumg
des geraden Rohrleitungsteils bzw. einem solchen Ver-
fahren untexr Druckausiibung in der Lé&ngsrichtung des
Rohrleitungsteils verbunden bzw. kombiniert ist.

3. Vorrichtung zum Durchiiihren des Verfahrens
nach einem der ZAnspriche 1 und 2, dadurch gekennzeich=+

net, daB in eipnem zur Wirkung auf ein Stirnende des
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Rohrk6rpers bzw. Rohrleitungsteils in dessen Ldngsrich-
tung bestimmten PreB- bzw. Druckstempel in einer Aus-
nehmung in Hohlzylinderform mit einém durch den AuBen-
durchmesser des Rohrleitungsteils bestimmten Innenduréh-
messer zur Aufnahme des Endes. des Rohrleitungsteils
ein Kalibrierdorn von einem dem Innendurchmesser des
Rohrleitungsteils ené@preghenden AuBendurchmesser fir
den Eingriff in das Rohrkdrperende vorgesehen ist, und -
daB die Bodenringfliche zwischen dem Dorn und dem
Hohlzylinder bzw. der Ausnehmung (4) eine einer gewlinsch-
ten bzw. geforderten SchweiBnaht entsprechende Form
aufweisf. o S .

4. Vorrichtung nach Anspruch-3,- dadurch gekenn-.
zeichnet, daB der Kalibrierdom yerkstiickseitiq aus der
~ ihn umgebenden Ausnehmung und von der Stirnfl&che des

PreB8- und Druckstempels vorsteht.... - .=
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